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Технология получения заготовок методом литья под давлением относится к числу прогрессивных: 
имеет преимущество перед другими видами литья из-за высокой производительности процесса, высоко-
го качества поверхности (5–8-й класс чистоты для алюминиевых сплавов), точных размеров литого из-
делия (3–7-го класса точности), минимальной потребности в механической обработке детали. Возмож-
ность ее широкого использования зависит от характера номенклатуры выпускаемой предприятием про-
дукции. 
В ОАО «ММЗ имени С. И. Вавилова – управляющая компания холдинга «БелОМО» данная техноло-
гия в определенных пределах использовалась давно. Необходимость развития возникла с освоением 
(в ходе так называемой конверсии) новых для предприятия направлений приборов учета газа и узлов 
тормозных систем большегрузных автомобилей (УТС).
Решающую роль в необходимости инвестирования в развитие литья под давлением сыграли именно 
УТС (в плане необходимости обеспечения базовых корпусных деталей прогрессивной заготовкой), про-
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гнозируемый рост выпуска которых связывался с тенденцией совершенствования транспортных средств 
и расширения номенклатуры применяемых гидравлических и пневматических исполнительных меха-
низмов, развития самих пневмо- и гидросистем; гарантированным, поддерживаемым государством по-
требителем, для которого данная продукция является импортозамещающей, а также возможностью экс-
порта на российский рынок.
При принятии решения и определении направлений развития учитывалось, что особенностью узлов 
пневмо- и гидросистем УТС являются обеспечение работы в широком температурном диапазоне и высо-
кие требования по надежности (качеству) продукции при давлении в системе до 1МПа; ряд авторитет-
ных производителей продукции данного направления в странах ЕС осуществляет массовый выпуск 
УТС, что создает достойную конкуренцию в качественном и ценовом сегментах.
С учетом этого обеспечение роста объемов выпуска УТС требовало не просто расширения, а модер-
низации участка с использованием современных технологий и совершенного технологического оборудо-
вания. 
Принимая во внимание условия финансовой ограниченности, ставка сделана на заимствование за-
рекомендовавших себя технологий, что снизило риски от получения отрицательных результатов иссле-
дований и разработок, совмещая при этом процессы приобретения нового оборудования и новых техно-
логий, уже заложенных в это оборудование.
Совершенствованию в технологической цепочке получения литейных заготовок были подвергнуты 
следующие процессы:
а) плавка сплава с сокращением в 2,5 раза по времени и на 15% энергозатрат за счет перехода на 
энергоэффективное оборудование, использующее индукционный метод разогрева металла токами сред-
ней частоты (рис. 1);
Принимая же во внимание условия финансовой ограниченности, ставка сделана на 
заимствование зарекомендовавших себя технологий, что снизило риски от получения 
отрицательных результатов исследований и разработок, совмещая при этом процессы  
приобретения нового оборудования и новых технологий, уже заложенных в это оборудование. 
Совершенствованию в технологической цепочке получения литейных заготовок были 
подвергнуты следующие процессы: 
а) плавка сплава с сокращением в 2,5 раза по времени и на 15% энергозатрат за счет перехода на 
энергоэффективное оборудование, использующее индукционный метод разогрева металла 
токами средней частоты (см рис1); 
 
Рис1. Индукционные плавильные печи ИТПЭ-0,8/0,4 ТГ1 
б) подготовка и разливка металла за счет дополнения процесса рафинирования фильтрацией 
сплава через пенокерамические фильтры, дегазации сплава установкой роторной дегазации с 
импеллером, а также использования карбид-кремниевых тиглей в разливочных ковшах и 
раздаточных печах сопротивления; 
 
Рис2. Установка роторной дегазации сплава П1920 
Рис. 1. Индукционные плавильны  ечи ИТПЭ-0,8/0,4 ТГ1
б) подготовка и разливка металла за счет дополнения процесса рафинирования фильтрацией сплава 
через пенокерамические фильтры, дегазации сплава установкой роторной дегазации с импеллером, 
а также использования карбид-кремниевых тиглей в разливочных ковшах и раздаточных печах сопро-
тивления (рис. 2);
в) получение литой заготовки за счет использования современного оборудования, машин литья под 
давлением одного из мировых лидеров станкостроения – швейцарской фирмы «Bũhler», имеющих воз-
можность программирования технологических параметров литья, регулировки фаз заливки и мульти-
пликации с непрерывной диагностикой процесса заливки; автоматической оптимизации кривой литья 
под изготавливаемую деталь; автоматического гидрозажима и разжима формы, сокращающего время 
переналадки форм литья; диагностики неисправностей, оповещения необходимости проведения техни-
ческого обслуживания и регламентных работ (рис. 3–5); 
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имеющих возможность: 
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Рис.5 МЛД Bũhler 53 evolution 
 
г) процесс удаления облоя на отливках с использованием метода виброгалтовки для исключения 
слесарных зачистных операций. (Снижение затрат от внедрения виброгалтовки в год составило 
58 400руб). (см.рис.6) 
Рис. 5. МЛД Bũhler 53 evolution
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Рис. 3. МЛД Bũhler 26D classic
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Рис. 4. МЛД Bũhler 42D classic
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Наиболее значимые изделия, освоенные в 2019 г.:
• пневмогидроусилитель, изделие 8260-07;
• клапан управления тормозами прицепа с двухпроводным приводом, изделие 6024-20;
• кран тормозной двухконтурный с педалью, изделие 8289;
• кран управления давлением, изделия 8499, 8599;
• ультразвуковой счетчик газа «Вега», изделие 8345.
Инновационных изделий в общем объеме производства более 20%. Поставляется на экспорт в РФ 
свыше 80% от общего объема производства.
Планы на ближайшую перспективу: 
• замена еще имеющихся плавильных печей ИАТ-0,4 на современное высокопроизводительное 
и энергоэффективное оборудование;
• замена изношенных машин литья под высоким давлением усилием прессования 1600, 4200, 3400 кН;
• продолжение работ по освоению и внедрению в литейном производстве новых материалов и техно-
логий;
• внедрение методик «бережливого производства» (в рамках проекта «Институциональное развитие 
и поддержка политики по модернизации предприятий-производителей компонентов для автомобильного 
сектора в Республике Беларусь»).
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наименований пневмоаппаратов тормозного привода большегрузных автомобилей. Данные 
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